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^ (57) Abstract: The invention relates to an installation for the production of mats formed from the continuous threads emanating 
^ from reels (1) and projected onto a conveyor belt (10), comprising: - al least one reel (1) supported on an axis (2); - a means (5,6) 
for guiding a sliver (4) emanating from a reel (1); - at least one means (7) for pulling said sliver (4); - a means (8) for projecting 
If) the threads forming a sliver (4) onto the conveyor (10). According to the invention, said means for guiding (5, 6), pulling (7) and 
© projecting (8) the sliver are fixed and are located in the extension thereof at the same level. The projection means (8) comprises an 
O oscillating arm which is designed to project the thread across the conveyor belt (10) and the means for guiding (5, 6) the sliver (4) is 



00 



disposed in such a way that the sliver (4) is unwound via the outside of the reel (1). 



(57) Abreg£ : La presente invention concerne une installation de fabrication de mats formes de fils continus issus de bobines (1) et 
O projetes sur un tapis -co nvoyeur (10), comprenant: - au moins une bobine (1) supportee sur un axe (2); - un moyen (5,6) de guidage 

Od'une meche (4) sonant d'une bobine (1); - au moins un moyen (7) de traction de la meche (4); - un moyen (8) de projection des fils 
^ formant la meche 
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(4), sur ledit tapis convoyeur (10). Selon 1 'invention, lesdits moyens de guidage (5, 6), de traction (7) et de projection (8) de la meche 
sont fixes, situes dans le prolongement les uns des autres et a un meme niveau, le moyen (8) de projection comprend un bras oscillant 
destine a projeter le fil transversalement au tapis -convoyeur (10) et le moyen de guidage (5, 6) de la meche (4) est dispose" de facon 
a ce que la meche (4) se devide par Texterieur de la bobine (1). 
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PROCEDE, INSTALLATION DE FABRICATION DE MATS ET UTILISATION 

ASSOCIEE 

5 

La presente invention concerne la fabrication de mats formes de fils 
continus et notamment de fils de verre, ainsi que la fabrication de composites 
realises avec de tels mats. 
10 Les produits connus sous le nom de « mats » sont essentiellement des 

produits utilises comme renfort dans des materiaux composites et comprennent le 
plus souvent des fils de verre eux-memes formes de filaments. On distingue 
generalement deux types de mats : les mats de fils coupes et les mats de fils 
continus. 

15 Les mats de fils de verre continus sont des produits bien connus et sont 

generalement utilises pour realiser des produits composites par moulage, en 
particulier par moulage par compression ou par moulage par injection, lis sont 
habituellement obtenus en distribuant et en superposant en continu des couches 
de fils continus sur un convoyeur, chaque couche etant obtenue a partir d'une 

20 filiere en etirant des filets de verre sous la forme de filaments continus, puis en 
rassemblant les filaments en fils et en projetant ces fils sur le convoyeur (avec un 
mouvement de battement ou va-et-vient pour que des fils balayent tout ou partie 
de la largeur du convoyeur) qui se deplace transversalement a la direction des fils 
projetes, la cohesion des fils au sein du mat etant generalement assuree par un 

25 liant depose sur les fils puis traite en etuve. Les documents WO 98/10131, 
et autres, commentes ci-dessous, illustrent ce type de fabrication. 

Seion les applications envisagees, on recherche des proprtetes plus ou 
moins variees dans les mats de fils de verre continus ; par exemple, lorsque ces 
mats sont destines a la realisation de composites par pultrusion ou sont destines a 

30 des applications electriques ou pour Tisolation, ii est souhaitable d'utiliser des 
mats plats, constitues de fils fortement lies les uns aux autres et n'offrant que de 
petits interstices entre les fils. Par contre lorsque ces mats sont destines a la 
realisation de composites par injection, il est souhaitable d'utiliser des mats 
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suffisamment aeres et en particulier presentant ou conservant suffisamment de 
gonflant pour un poids de fils donne. 

La presente invention concerne plus specifiquement une installation 
permettant de fabriquer de tels produits. 
5 II suffit de fabriquer aussi bien des mats « plats » que des mats « aeres » 

(ou gonflants). 

Differentes techniques et installations sont connus dans ce domaine. 

Ainsi le brevet US 4 368 232 divulgue un mat forme de deux couches de fils 
continus, Tun issu d'une filiere et I'autre d'une bobine ou « roving ». 11 est ici 
10 rappele que le roving est un enroulement d'une meche formee de fils de base plus 
ou moins recolles, autour de I'axe de la bobine. Selon une caracteristique de ce 
brevet, les fils issus du roving sont eclates grace a une buse fixe alimentee en air 
comprime qui laisse le fil tomber par gravite sur un tapis de convoyage situe au- 
dessous. 

15 On connaTt aussi le brevet US 3 265 482 qui decrit une machine de 

projection de fil de verre continu sur un tapis. Plus precisement la machine permet 
de deposer le fil sur toute la largeur du tapis qui d6file au-dessous de la machine. 
Le fil provient directement des filieres, de sorte que de grandes quantites de fil 
peuvent ainsi etre deposees sur le tapis. On forme ici des mats tels que definis 

20 plus haut. 

Des ameliorations de ce type de fabrication ont ete proposees, par exemple 
dans le document WO 98/10131 depose au nom de la demanderesse, qui decrit 
une fabrication de mat anisotrope c'est-a-dire dont les fils presentent dans leur 
grande majorite une orientation preferentieile. Ceci ameliore certaines proprietes 
25 mecaniques. Un mouvement de « va et vient » du fil transversalement au tapis- 
convoyeur permet de distribuer le fil selon Torientation preferentieile. 

Le brevet US 4 158 557 decrit une machine de fabrication de mats a partir 
de fil issu d'au moins une filiere ou de rovings. Le dispositif de projection du fil sur 
le tapis « balaye » transversalement le tapis de convoyage ; la particularity de 
30 cette installation est une variation de la vitesse de projection du fil sur le tapis 
con voyeur. 

Les brevets US 4 345 927 et US 5 051 122 divulguent ce meme type de 
machine avec des ameliorations au niveau de Torgane de projection lui-meme. 
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Plus precisement, la solution envisagee dans le brevet US 4 345 927 
consiste a projeter le fil sur une plaque dite de rebond vu sa fonction. Le fil est 
preferentiellement issu d'une filiere et il est enframe par un ensemble de roues 
puis accelere par un dispositif de type buse. La encore la buse et la plaque sont 
5 animees d'un mouvement transversal assurant la repartition du fil sur le tapis. Ce 
mouvement n'assure pas une repartition homogene des fils sur le tapis, les bords 
recevant moins de fil que la partie centrale du tapis. 

Dans le document US 4 948 408, les fils sortent directement d'une filiere, 
puis passent autour d'un rouleau distributeur qui anime le fil d'un mouvement de 

10 battement transversalement au tapis-convoyeur. Une plaque dite de deviation est 
prevue en aval du rouleau distributeur de fil, au-dessus du tapis-convoyeur. Le fil 
sortant du rouleau vient frapper contre la plaque, dont la surface est 
preferentiellement striee afin d'elargir la largeur du faisceau de fils de base 
(formant le fil) qui tombe sur le tapis-convoyeur. 

15 La presente invention, comme il a ete enonce, concerne typiquement le 

domaine des mats formes de fils continus issus de roving (ou bobines). 

Dans le cas des meches issues non pas de filieres mais de roving, ces 
meches ont ete sechees avant leur bobinage et les fils de base qui les constituent 
sont partiellement recolles entre eux au niveau du roving. En.devidant les rovings, 

20 les fils de base sont done plus ou moins colles de sorte qu'il existe un probleme a 
ce niveau. On cherche en effet a projeter les fils de base sur le tapis-convoyeur de 
la fayon la plus homogene possible. 

La presente invention presentant par ailleurs la particularity de pouvoir 
traiter des fils issus de rovings (ou bobines), on peut obtenir de petites productions 

25 de mats, par exemple des mats realises a partir de fils chers et/ou specifiques. II 
est possible par exemple d'associer Installation a un ou plusieurs rovings, de 
fabriquer ainsi du mat en une quantite limitee, avec les caracteristiques 
avantageuses qui vont etre citees ci-apres, puis de passer a une autre production 
realisee a partir d'autres rovings e'est-a-dire d'autres fils de base. 

30 Comme il a deja ete brievement evoque, la difficulte majeure rencontree 

avec ce type de production concerne la separation des fils de base constituant le 
fil (ou meche) enroule autour du roving. 

Les concepts utilisant une buse de rebond resolvent en partie ce probleme. 
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Cependant, on devide habitueilement le roving par I'interieur, ce qui est la 
methode la plus simple a priori. Or, cette methode cree une torsion dans la meche 
des la sortie du roving. Ceci nuit a la qualite du mat produit, meme si une buse est 
prevue pour mieux eclater la meche. 
5 La presente invention a pour objet un autre concept base sur un devidage 

du roving par I'exterieur. On evite ainsi toute torsion de la meche, de sorte que les 
fils de base sont moins solidaires des la sortie du roving. Par aiileurs, un 
traitement ulterieur approprie aboutit a une separation complete des fils de base 
ainsi projetes sur le tapis-convoyeur. 
10 Par aiileurs, le traitement de meches issues de rovings induit generalement 

un arret du processus des qu'un roving est devide. Une intervention humaine est 
alors necessaire pour remplacer le roving « vide » ; ceci prend du temps done 
abaisse le debit de production. 

On a done cherche a automatiser le changement de roving, et la presente 
15 invention propose une solution a ce probleme, dans le contexte precite e'est-a-dire 
tout en ayant une separation optimale des fils de base. 

Ainsi, Tinvention a pour objet une installation de fabrication de mats formes 
de fils continus issus de bobines et projetes sur un tapis-convoyeur, comprenant : 

- au moins une bobine supportee sur un axe ; 

20 - un moyen de guidage d'une meche sortant d'une bobine ; 

- au moins un moyen de traction de la meche ; 

- un moyen de projection des fils formant la meche, sur ledit tapis- 
convoyeur. 

Conformement a Tinvention, lesdits moyens de guidage, de traction et de 
25 projection de la meche sont fixes, situes dans le prolongement les uns des autres 
et a un meme niveau, le moyen de projection comprend un bras oscillant destine a 
projeter le fil transversalement au tapis-convoyeur et le moyen de guidage de la 
meche est dispose de fagon a ce que la meche se devide par I'exterieur de la 
bobine. 

30 En outre, installation selon invention peut comprendre un moyen de 

controle et de variation de la vitesse de I'axe ladite bobine, en fonction notamment 
du diametre exterieur de la bobine. 
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Par ailleurs, Installation comprend un moyen de synchronisation des 
vitesses de la meche sortant de la bobine et de la meche dans le moyen de 
traction qui est asservi a la bobine. 

Additionnellement, I'installation peut comprendre un moyen de detection de 
5 presence de la meche, dispose en aval de la ou de chaque bobine. 

De fagon plus precise, le moyen de traction du fil comprend trois poulies (ou 
godets) dont les axes sont horizontaux, paralleles entre eux, et un moteur 
d'entralnement desdits godets. 

Sans sortir du cadre de Tinvention, I'installation comprend en outre un 
10 moyen de blocage de la meche lorsque celle-ci presente un diametre superieur a 
un seuil donne. 

Un outil de coupe, associe au moyen de blocage et dispose en aval de 
celui-ci est destine a couper la meche lorsque celle-ci est bloquee par le moyen de 
blocage. 

15 De fagon additionnelle, Installation peut comprendre un moyen de 

detection du mouvement de la meche, dispose en aval du moyen de blocage et 
associe au moyen de projection du fil. 

Selon un mode de realisation de I'invention, le bras oscillant du moyen de 
projection du fil sur le tapis-convoyeur porte une buse equipee de moyens 
20 d'alimentation en air comprime et en eau. 

L'air comprime favorise I'eclatement de la meche de fagon plus uniforme et 
plus fiable. L'eau augment Tangle de chute de la meche eclatee. 

Plus precisement, ladite buse peut comprendre un venturi dispose entre les 
moyens d'alimentation en air comprime et en eau. 
25 Selon une caracteristique avantageuse de I'invention, le bras oscillant porte 

en outre une plaque de rebond placee en aval de ladite buse. 

Selon un mode prefere de realisation de I'invention, I'installation comprend 
deux bobines chacune associee a un moyen de traction de la meche ; et lesdites 
bobines sont actionnees successivement. 
30 Plus precisement, a chaque moyen de traction de la meche est associe un 

moyen de detection de presence, un moyen de blocage et un outil de coupe. 

On obtient ainsi une production en continu, sans arrets nuisibles a la 
productivity. 
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L'invention vise en outre un precede de fabrication de mats formes de fils 
continus issus d'au moins une bobine et projetes sur un tapis-convoyeur 
comprenant successivement les etapes suivantes : 

- devidement de la bobine constitute d'une meche ; 
5 - guidage de la meche en-dehors de la bobine ; 

- traction de la meche ; 

- eclatement de la meche en fils de base ; 

- projection des fils transversalement au tapis-convoyeur. 
Conformement a l'invention, les cinq etapes sont realisees 

10 substantieliement dans un meme plan et a un meme niveau, le devidement de la 
bobine est realise par I'exterieur, et la projection des fils est realisee par un bras 
dont I'axe d'oscillation est fixe. 

Avantageusement, Ton synchronise la Vitesse de traction de la meche et sa 

vitesse de devidement. 
15 Une projection reguliere de fil est ainsi obtenue, ce qui genere un mat de 

grande qualite. 

Une caracteristique additionnelle du procede consiste a dStecter la fin du 
devidage de chaque bobine (ou roving). 

Avantageusement, Ton detecte en outre les anomalies dans le diametre de 
20 la meche deroulee et Ton coupe la meche des qu'une anomalie est detectee. 

Les anomalies ainsi detectees peuvent etre des boucles, des noeuds dans 
la meche. 

Le procede selon l'invention consiste par ailleurs a faire fonctionner 
alternativement deux groupes de composants afin de devider successivement un 
25 grand nombre de bobines provenant alternativement de ces deux groupes. 

Enfin l'invention couvre les utilisations de ('installation et/ou du procede 
telles que definies par les revendications 20 a 22. 

D'autres caracteristiques, details, avantages de l'invention apparaitront 
mieux a la lecture de la description qui va suivre, faite a titre illustratif et nullement 
30 limitatif en reference aux dessins annexes sur lesquels : 

- la figure 1 est un schema d'ensemble d'un mode de realisation de 
l'invention ; 

- la figure 2 est une vue de dessus d'une partie de Installation selon 
l'invention ; et 
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- la figure 3 est une vue de cote simplifiee d'une buse selon un mode de 
realisation de Tinvention. 

La figure 1 fait apparaTtre ies principaux constituants d'une installation selon 
Tinvention. 

5 Une bobine 1 encore appelee roving dans la suite de ce texte est liee a un 

axe vertical 2 qui est enframe par un moteur 3. 

Sans sortir du cadre de Tinvention, I'orientation de I'axe 2 de la bobine peut 
etre quelconque. 

La bobine 1 est formee par un enroulement (symbolise par un quadrillage 
10 sur la figure 1) par exemple constitue d'une meche 4 en fils de verre. 

La matiere constituant Ies fils (de base) est un verre fibrable tel que le verre 

E ou le verre alcalinoresistant dit verre AR, lequel comprend au moins 5% en 

mole de Zr0 2 . Notamment I'utilisation de verre AR mene a un mat a fil continu 

renforgant efficacement Ies matrices cimentaires. 
15 La meche 4 est devidee a la deroulee c'est-a-dire par I'exterieur de 

I'enroulement, comme illustre sch6matiquement sur la figure 1 . 

Tout dispositif connu en soi peut etre prevu afin de guider la meche 4 

depuis la bobine 1 jusque dans un moyen 7 de traction de la meche 4. Par 

exemple deux poulies 5, 6 peuvent servir a ce guidage. 
20 Le moyen 7 de traction peut comprendre trois poulies 71 , 72, 73 ou godets 

autour desquelles la meche 4 s'enroule partieilement et successivement. 

Les godets 71, 72, 73 presentent chacun un axe horizontal ou sensiblement 

horizontal. Les axes des godets doivent etre paralleles entre eux. lis sont de 

preference horizontaux. 
25 Le moyen 7, encore nomme delivreur par les specialistes du domaine, 

comprend en outre un moteur 74 d'entrainement des godets 71, 72, 73. Une 

courroie d'entrainement (non reference) peut ere utilis6e pour transmettre le 

mouvement. Le moteur 74 entraTne les godets 71, 72, 73 a vitesse constante et il 

est synchronise (par tout moyen connu en soi) avec le moteur 3 d'entrainement de 
30 la bobine 1 qui, lui, delivre une vitesse variable de rotation de la bobine. 

A titre illustratif, la vitesse lineaire (constante) de la meche 4 au niveau du 

dispositif 7 est de I'ordre de 8 m/s et, selon le diametre exterieur de la bobine 1 , la 

vitesse angulaire de la meche sortant de la bobine 1 varie de 500 tr/mn a 

1500 tr/mn. 



WO 02/084005 PCT/FR02/00966 

8 

Le moyen 7 garantit done un debit de production constant. 
En aval du moyen 7, relativement au sens de defilement de la meche 4 
dans Installation, est place un moyen 8 de projection des fils de base formant 
chaque meche 4, sur un tapis-convoyeur 10 qui defile au-dessous. 
5 Additionnellement peut etre prevu un moyen 9 de detection de presence de 

la meche 4, dispose entre la bobine 1 et le moyen 7 de traction. Cet element 9 
permet de detecter la fin du deroulement d'une bobine 1. Cet evenement 
declenche differentes commandes afin de commencer a devider une autre bobine, 
comme il sera explique plus en details ci-apres. 
10 En outre, un moyen 11 de detection d'anomalie quant au diametre de la 

meche est place entre le moyen 7 de traction et le moyen 8 de projection. Le 
moyen 1 1 peut etre un oeillet d'un diametre donne, a travers lequel une meche de 
diametre au plus egal peut done passer. Ainsi, d'eventueis agglomerats ou autres 
accumulations (noeuds, boucles... ) autour de la meche ne passeront pas a 
15 travers le moyen 11, resteront bloquees. Ces anomalies peuvent resulter d'un 
mauvais devidage de la meche, d'un mauvais enroulement, ou encore d'une 
fabrication defectueuse de la meche elle-meme. 

Un outil de coupe (non represents) peut eventuellement etre prevu en 
association avec le detecteur 1 1 . 
20 Le moyen 8 de projection presente les particularites suivantes ; illustrees 

plus en details par la figure 3. 

II comprend une roue d'entree 12, dite de deviation qui change I'orientation 
de la meche 4 de la direction horizontale a une direction verticale. 

A Taplomb de cette roue 12 se trouve un organe oscillant 13 anime d'un 
25 mouvement de battement autour d'un axe horizontal O, comme indique par la 
fleche F sur la figure 1. 

L'organe oscillant tel que represents plus en details sur la figure 3 
comprend un bras (non represents) sur lequel est fixee une buse 16 a laquelle 
peut etre associee une plaque de rebond 20. Le bras 13 est fixe par tout moyen 
30 approprie sur I'axe d'un moteur 15 (visible sur la figure 2) qui I'entraTne en 
oscillation. 

Un element de maintien 14 tel qu'une bride est fixe sur le moyeu d'un 
moteur 15 (visible sur la figure 2) qui I'entraTne en rotation. Sur la bride 14 est 
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fixee une buse 16 d'eclatement de la meche 4. Un ou plusieurs elements de 
liaison sont prevus a cet effet. 

Preferentiellement, la buse 16 comprend un corps tubulaire muni d'un 
venturi 17 pour faire eclater la meche 4 en ses fils de base. 
5 La meche 4, en traversant longitudinalement la buse 16 est eclatee, de 

sorte qu'en sortie de buse, ce sont ses fils de base qui sont projetes, 
eventuellement apres rebond sur la plaque 20, sur le tapis-convoyeur 10 situe au- 
dessous. 

Des alimentations en air 18 et en eau 19 debouchent dans la buse: 
10 I'alimentation en air 18 est situee vers I'entree de la meche 4 dans la buse 16 
tandis que I'alimentation en eau 19 est placee vers la sortie de la meche 4 en 
dehors de la buse 16. 

L'alimentation en air 18, associee au venturi dispose juste en aval, permet 
I'eclatement de la meche. 
15 Ualimentation en eau 19 permet d'alourdir la meche ou plutot les fils de 

base qui sont projetes sur le tapis 10 comme indique par les fleches A sur la 
figure 1. 

Sans sortir du cadre de invention, une solution ou dispersion aqueuse 

diluee renfermant une substance active peut etre via I'alimentation 19. Cette 
20 solution peut alors conferer au mat des proprtetes particulieres telle que la 

formation d'une fine peliicule en surface, ou une meilleure compatibility avec la 

matiere a renforcer. 

A titre illustratif, en amont de la buse 16, le debit d'air est de I'ordre de 12 

m 3 /h. Le debit de i'eau est de I'ordre de 30 litres par heure. 
25 Par ailleurs, pour assurer une vitesse d'entree de la meche 4 dans la buse 

16 constante, on reglera les differents elements de liaison de fa?on a ce que 

I'entree de la meche 4 dans la buse 16 soit situee sur Paxe d'oscillation O. 

Enfin, si une meche particulierement homogene doit etre traitee, on pourra 

equiper Torgane oscillant 13 d'une plaque de rebond 20 liee a la buse 16 et situee 
30 a proximite de la sortie de la buse. La meche, incompletement eclatee, vient ainsi 

frapper la plaque 20 et T6clater totalement de sorte que les fils de base sont 

projetes de fagon bien dispersee et bien homogene, sur le tapis 10 qui defile au- 

dessous. 
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Avantageusement, un accouplement 14 permet de regler Tangle entre la 
plaque de rebond 20 et la buse 16 afin de dinger le faisceau de fils de base des la 
sortie de la buse. 

Une autre caracteristique interessante de Tinvention concerne la continuity 
5 dans le devidage des bobines. 

Comme il est visible sur la figure 2, ^installation selon Invention peut 
comprendre deux groupes en parallele. 

Plus precisement, chaque groupe est ici constitue de : une bobine 1 , les 
poulies 5, 6, le moyen de traction 7, le detecteur 11, la roue de deviation 12, et la 
10 buse 16. 

Lorsqu'une bobine 1 est en phase de devidage, tous les elements associes 
et alignes avec cette bobine sont en fonctionnement et ils amenent la meche 4 
jusque dans la buse associee 16. 

Lorsque le detecteur 9 detecte une absence de meche 4 a son niveau, cela 
15 declenche I'arret des divers elements precites qui amenaient la meche jusque 
dans la buse 16 ; simultanement cette detection declenche la mise en route de 
rautre groupe d'elements (montes en serie) parallelement au premier groupe et 
qui devident une deuxieme bobine 1, et amenent une autre meche 4 jusque dans 
une autre buse 16. 

20 Cette alternance represente un gain considerable dans la production 

puisqu'elle permet de debiter en quasi-permanence du fil sur le tapis 10. 

Pendant qu'une bobine est devidee, un operateur peut intervenir sur une 
bobine voisine inactive, la changer, pour preparer en temps masque I'alimentation 
du deuxieme groupe d'elements. 

25 Pour etre concret, on ne pourrait se permettre de devider des rovings les 

uns apres les autres avec une intervention humaine entre chaque devidage. En 
effet un roving de 2400 tex, pesant environ 24 kg, contient 10000 metres de 
meche d§videe par exemple a la Vitesse de 8 m/s. Ce devidage prend environ 20 
minutes. Industriellement, il est impensable d'arreter la production toutes les 20 

30 minutes pour changer un roving, avec un temps d'arret de quelques minutes entre 
chaque devidage, avec une intervention humaine. 

II s'est done aver6 necessaire de disposer differents dispositifs en serie, 
pour former deux groupes de dispositifs paralleles et fonctionnant en alternance. 
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Au niveau des buses 16, deux buses sont solidaires et oscillent en meme 
temps, autour du meme axe O, Tune debite et I'autre ne debite pas. 

Un meme moteur 74 fait fonctionner alternativement un devideur ou I'autre ; 
et un inverseur (non represents) fait passer I'air et le liquide d'alimentation d'une 
5 buse 16 a Tautre, au moment de Talternance. 
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REVINDICATIONS 

1. Installation de fabrication de mats formes de fils continus issus de 
bobines (1) et projetes sur un tapis-convoyeur (10), comprenant : 

- au moins une bobine (1) supportee sur un axe (2) ; 

5 - un moyen (5, 6) de guidage d'une meche (4) sortant d'une bobine (1) ; 

- au moins un moyen (7) de traction de la meche (4) ; 

- un moyen (8) de projection des fils formant la meche (4), sur ledit tapis- 
convoyeur (10) ; 

caracterisee en ce que lesdits moyens de guidage (5, 6), de traction (7) et de 
10 projection (8) de la meche sont fixes, situes dans le prolongement les uns des 
autres et a un meme niveau, en ce que le moyen (8) de projection comprend un 
bras oscillant destine a projeter le fil transversalement au tapis-convoyeur (10) et 
en ce que le moyen de guidage (5, 6) de la meche (4) est dispose de fagon a ce 
que la meche (4) se devide par I'exterieur de la bobine (1 ). 
15 2. Installation de fabrication selon la revendication 1, caracterisee en ce 

qu'elle comprend en outre un moyen (3) de controle et de variation de la vitesse 
de I'axe (2) ladite bobine (1), en fonction notamment du diametre exterieur de la 
bobine (1). 

3. Installation de fabrication selon Tune des revendications precedentes, 
20 caracterise en ce que lesdits moyens de guidage (5, 6), de traction (7) et de 
projection (8) de la meche sont situes dans le prolongement les uns des autres et 
a un meme niveau. 

3. Installation de fabrication selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'elle comprend en outre un moyen de 

25 synchronisation des vitesses de la meche (4) sortant de la bobine (1) et de la 
meche (4) dans le moyen de traction (7) qui est asservi a la bobine (1). 

4. Installation de fabrication selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'elle comprend en outre un moyen (9) de 
detection de presence de la meche (4), dispose en aval de la ou de chaque 

30 bobine (1). 

5. Installation selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que le moyen (7) de traction de la meche comprend trois 
poulies (71 , 72 , 73) (ou godets) dont les axes sont horizontaux, paralleles entre 
eux, et un moteur (74) d'entramement desdits godets. 
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6. Installation selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce qu'elle comprend en outre un moyen (11) de blocage de la 
meche (4) lorsque celle-ci presente un diametre superieur a un seuil donne. 

7. Installation selon la revendication precedente, caracterisee en ce qu'elle 
5 comprend en outre un outil de coupe, associe au moyen de blocage (11) et 

dispose en aval de celui-ci, afin notamment de couper la meche lorsque celle-ci 
est bloquee par ledit moyen (1 1 ). 

8. Installation selon Tune quelconque des deux revendications precedentes, 
caracterisee en ce qu'elle comprend en outre un moyen de detection du 

10 mouvement de la meche, dispose en aval du moyen de blocage (1 1 ) et associe au 
moyen (8) de projection du fil. 

9. Installation selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce que le bras oscillant (13) du moyen (8) de projection du fil sur 
le tapis-con voyeur (10) porte une buse (16) equipee de moyens d'alimentation en 

15 air comprime (18 ) et en eau (19). 

10. Installation selon la revendication precedente, caracterisee en ce que 
ladite buse (16) comprend un venturi (17) dispose entre les moyens d'alimentation 
en air comprime (18) et en eau (19). 

11. Installation selon Tune quelconque des deux revendications 
20 precedentes, caracterisee en ce que le bras oscillant porte en outre une plaque de 

rebond (20) placee en aval de ladite buse (16). 

12. Installation selon Tune quelconque des revendications precedentes, 
caracterisee en ce qu'elle comprend deux bobines (1) chacune associee a un 
moyen (7) de traction de la meche ; et en ce que lesdites bobines sont actionnees 

25 successivement. 

13. Installation selon la revendication precedente, caracterisee en ce que a 
chaque moyen (7) de traction du fil est associe un moyen (9) de detection de 
presence, un moyen (11) de blocage de la meche et un outil de coupe de la 
meche. 

30 14. Procede de fabrication de mats formes de fils continus issus d'au moins 

une bobine et projetes sur un tapis-convoyeur (10) comprenant successivement 
les etapes suivantes : 

- devidement de la bobine (1) constitute d'une meche (4) ; 

- guidage de la meche (4) en-dehors de la bobine (1) ; 
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- traction de la meche (4) ; 

- eclatement de la meche (4) en fits de base ; 

- projection des fils transversalement au tapis-convoyeur (10) ; 
caracterise en ce que les cinq etapes sont realisees substantiellement dans an 

5 meme plan et a un meme niveau, en ce que ie devidement de la bobine est realise 
par I'exterieur, et en ce que la projection des fils est realisee par un bras dont I'axe 
d'oscillation est fixe. 

15. Procede de fabrication de mats selon la revendication 14, caracterise 
en ce que Ton synchronise la vitesse de traction de la meche et sa Vitesse de 

10 devidement. 

16. Procede de fabrication de mats selon Tune quelconque des 
revendications 14 ou 15, caracterise en ce que Ton detecte la fin de devidage de 
chaque bobine. 

17. Procede de fabrication de mats selon Tune quelconque des 
15 revendications 14 a 16, caracterise en ce que Ton detecte en outre les anomalies 

dans le diarnetre de la meche deroulee. 

18. Procede selon la revendication 17, caracterise en ce que Ton coupe la 
meche des qu'une anomalie est detectee. 

19. Procede selon la revendication 16, caracterise en ce que Ton fait 
20 fonctionner alternativement deux groupes de composants afin de devider 

successivement plusieurs bobines. 

20. Utilisation de Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 
13 et/ou du procede selon Tune quelconque des revendications 14 a 19 pour la 
fabrication de mats formes de fils continus de meme nature. 

25 21. Utilisation selon la revendication 20 pour la fabrication de mats formes 

de fils continus en verre. 

22. Utilisation de Installation selon Tune quelconque des revendications 1 a 
13 et/ou du precede selon Tune quelconque des revendications 14 a 19 pour la 
fabrication de mats formes de fils continus de nature differente, comeles. 
30 23. Mat a fils continus en verre alcalino-resistant. 

24. Composite comprenant un mat de la revendication precedente et une 
matrice cimentaire. 
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